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Для восстановления и  повышение износостойкости деталей машин 
используют различные технологические процессы поверхностного 
упрочнения. На сегодняшний день все больше применяется способ 
электроконтактной наплавки порошковых материалов.  
В данной работе рассматривались  технологические процессы 
наплавки различными материалами, такими как, порошковые ленты, 
металлические ленты, полимерные ленты и металлические порошки.  
Сложность проведения процесса электроконтактной наплавки 
порошковыми лентами связана с некоторыми ограничениями, 
обусловленными неравномерным и неконтролируемым распределением 
электрического тока в различных точках контакта поверхности изделия с 
оболочкой ленты, что может приводить к несплавлениям или перегревам 
и выплескам в отдельных участках.  
Недостатками использования полимерной ленты является пористость 
наплавленного слоя, интенсивное газовыделение и масса наплавленного 
слоя меньше массы наплавленной порошково-полимерной ленты.   
 Металлические ленты значительно упрочняются при 
электроконтактной наплавке, но упрочнение происходит неравномерно. 
Наиболее интенсивно происходит упрочнение в зонах наплавленного слоя 
не подвергающихся термическому воздействию последующих импульсов 
тока. В результате повторного термического воздействия остальная часть 
наплавленного слоя разупрочняется. При увеличении содержания 
углерода степень разупрочнения повышается. Повышение содержания 
углерода способствует образованию в наплавленном слое сетки трещин.  
При электроконтактной приварке металлических порошков в 
свободном состоянии величина активирующего давления ограничена 
значениями 35-40 МПа. При более высоких скоростях нагрева, 
происходит мгновенный разогрев контактных участков частиц без 
достаточного разогрева самой частицы порошка, что приводит к 
нестабильному  процессу электроконтактной приварки, возможности 
проплавление слоя на отдельных участках. При этом пористость 
покрытий достигает больших значений - 25-35%. 
В результате анализа установлено, что для расширения возможностей 
способа электроконтактной наплавки необходимо применение и 
разработка  новых наплавочных материалов, позволяющих получить 
наплавленный слой определѐнной толщины и с заданными физико- 
механическими свойствами.  
